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@) EM BALL AGE COMPOSITE EN MATIERES PLASTIQUES ET SON PROCEDE DE FABRICATION. 



(5p - Ernballage composite et son proc6d6 de fabrication. 

- Selon ('invention, I'emballage se compose d'une partie 
rigide (1) de manutention automatique et d'obturation et 
d'une partie souple (2) constituant une enveloppe du produit 
& emballer, la partie rigide (1) etant surmoul6e sur la partie 
souple (2), avant thermoformage ou emboutissage de cette 
derniere. 

- Applications: obtention d'emballages destines notam- 
1— ment & des produits de formes irrSgulieres. 
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EMBALLAGE COMPOSITE EN MAT I ERE S PLASTIQUES ET SON PROCEDE DE 
FABRICATION. 

La pr£sente invention a pour objet un emballage composite 
destin6 en particulier, mais non exclusivement, au 
conditionnement de produits a formes irr6gulieres , tels 
que des produits agricoles, avicoles ou horticoles, son 
proced6 de fabrication et un proced6 de conditionnement 
mettant en oeuvre ledit emballage. 

Des recipients composites sont connus. Dans le cas de 
gobelets f par exemple, il est connu de r^aliser dans un 
moule, un formage d'une premiere matiere mince et souple 
dans une Etiquette ou manchon isolant en matiere rigide. 
Au cours de l'emboutissage on obtient un collage a chaud 
entre la couche de carton, par exemple, et la couche de 
matiere plastique a chaud. 

Dans FR-A-2 613 982, est d§crit un proc6d6 de fabrication 
d'un recipient composite par thermoformage d'une feuille 
en matiere plastique dans lequel une premiere 6tape 
consiste a r^aliser un flan pr£form6 en matiere plastique 
dont le contour externe est le contour definitif du 
recipient, le thermoformage n'int§ressant que la partie 
interieure du flan. Mais, le mat6riau ainsi form6 doit 
necessairement etre rigide pour que la collerette puisse 
supporter le efforts m6caniques susceptibles de lui etre 
appliques . 

Un premier objet de 1' invention est de pallier cet 
inconvenient et de proposer un emballage susceptible de 
contenir des produits de formes irr6gulieres pr6sentant 
les qualit£s d'6tanch6it6 roquises pour la conservation de 
produits aliiuentaires. 

Selon 1' invention, 1' emballage composite en matieres 
plastiques est caract6ris6 en ce qu'il comprend une partie 
rigide, constituant la partie sup6rieure de 1' emballage f 
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et une partie souple, la partie souple constituant 
1'enveloppe du produit. 

La partie rigide, r6alis6e par injection, compression/ 
5 d€coupe et collage, soudage, est destin§e a assurer les 
fonctions n6cessaires & la m6canisation du 
conditionnement, & savoir, le remplissage, l'accrochage 
sur les pr6sentoirs etc. et de servir de support pour le 
couvercle et/ou un opercule d'6tanch6it6. 

10 

La partie souple est obtenue a partir d'un film mono ou 
multicouches thermoformable ou emboutissable, par exemple 
en polyamide ou en polyethylene. Elle doit assurer les 
fonctions d'enveloppe ou contenant du produit k emballer, 
15 avec 6ventuellement des caracttristiques barri&re 
d'6tanch6it6 aux gaz tels que l'oxygfene ou la vapeur 
d'eau. 

La pr6sente invention vise 6galement un proc6d6 de 
20 fabrication d'un tel emballage, caract6ris§ en ce qu'il 
consiste & surmouler la partie rigide sur la partie souple 
et un proc6d6 de conditionnement pouvant etre mise en 
oeuvre dans des endroits difftrents et en temps masque. 

25 Dans un premier temps, on fabrique une 6bauche constitute 
de la partie rigide surmoul6e sur la partie souple qui 
peut etre un film ou des formats d6coup6s, si les 
mattriaux du film et de la partie rigide sont chimiquement 
compatibles pour obtenir une adherence suffisante. 

30 

Dans un deuxieme temps, l'6bauche est reprise par une 
operation de thermoformage ou d'emboutissage pour cr6er le 
volume ntcessaire a 1' emballage du produit. L'etirement 
resultant de cette operation est tel que l'6paisseur de la 
35 paroi de la partie souple soit suffisamment souple pour 
que la paroi 6pouse la forme du contenu, 6ventuellement 
par action d'une mise sous vide avant operculage. Cette 
dernidre operation peur etre effectute sur le lieu de 
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production au moment du conditionnement avec un 6quipement 
tres simple. 

Dans un troisieme temps, on procede a l'operculage et/ou a 
5 la mise en place du couvercle pour prottger le produit 
contenu dans l'emballage. C'est 1' existence de la partie 
rigide qui permet d'obtenir I'4tanch6it6 dans de bonnes 
conditions . 

10 D'autres caract6ristiques et avantages de la presente 
invention apparaitront au cours de la description qui va 
suivre d'un mode particulier de realisation, donnt 
uniquement 2i titre d' exemple non limitatif, en regard des 
dessins qui reprtsentent: 

15 - La figure 1, une 6bauche r6alis6e indtpendamment 

pour la mise en oeuvre du procedt selon 1' invention; 

- la figure 2, une vue sch6matique du surmoulage de 
l'ebauche sur un film plastique souple; 

- la figure 3, une vue en coupe de l'emballage fini; 

20 - la figure 4, une vue de detail de l'§tanch6ite de 

l'emballage apres son remplissage. 

Sur la figure 1, est representee une 6bauche ou flan 
designee d'une mani&re gtntrale par la reference 10, 

25 comprenant une bordure periphtrique ou collerette epaisse 
1 constituant un contour ferm6 rigide. La surface 
inftrieure de l'anneau est recouverte par un film 2, de 
sorte que la zone centrale ouverte de la collerette ou de 
l'anneau soit constitute uniquement pair le film 2. partie 

30 souple 2 et la partie rigide 1 sont constitutes, par 
exemple, pax du polyamide, du polyethylene, du 
polypropylene, polystyrene ou par des films complexes 
reunissant plusieurs composants. L'epaisseur de la partie 
rigide est, par exemple comprise entre 500 et 2000 microns 

35 alors que I'tpaisseur du film, avant ttirement, est 
comprise entre 40 et 150 microns. La coupe selon la ligne 
A-A montre, qu' apres surmoulage et dtcoupe, le film 2 se 
trouve au-dessous de la partie rigide 1. 
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Cette Sbauche est obtenue par surmoulage de la collerette 
rigide 1 sur le film 2 comme repr6sente sch&natiquement 
sur la figure 2. Le film 2, d6roul6 a partir d'une bobine 
3, est entrain^ pas a pas par un mScanisme 4 devant un 
5 moule 5. Les f leches (non r£f6renc6es) montrent 
sch&aatiquement l'entrainement de la bande 2 et le 
mouvement d'ouverture-fermeure du moule. Des bordures ou 
collerettes 1 sont inject^es dans le moule 5 a la cadence 
d'avance du film 1, 1' injection de la matiere etant 
10 schematise par la fleche orientee en direction du moule- 
En raison de la temperature du plastique injecte, celui-ci 
adhere instantan&nent sur le film par thermocollage ou 
soudure autogene- Le film subsistant autour de la piece 
rigide 1 est ensuite d^coupe. 

15 

L'Sbauche 10 peut etre acheminee directement sur le lieu 
de production qui procede a l'emboutissage ou 
thermoformage de la partie de film 2 int6rieure a la 
collerette 1, Ce formage donne au film 2 une configuration 
20 sensiblement identique a l'objet k emballer, et, apres 
introduction de celui-ci, il s 'applique par elasticity sur 
les contours dudit objet- Cet objet ou produit est ainsi 
convenablement protege, comme repr6sente sur la figure 3. 

25 Dans le cas ou le produit est sensible a l'oxydation, tel 
qu'un morceau de charcuterie par exemple, le film 2 est 
avantageusement un film complexe multicouches incluant une 
couche de materiau barriere telle que de l'EVA, par 
exemple, Le film peut etre plaqu6 contre le produit par 

30 une raise sous vide avant operculage- II est, dans ce cas, 
indispensable que l'6tancheite soit conserve sur toute la 
surface enveloppante de la partie contenant. 

Comme represent^ sur la figure 4, on retourne l'6bauche 10 
35 avant le formage de sorte que celui-ci s'effectue a 
travers la collerette 1 qui reste recouverte par le film 
barriere, Apres formage et remplissage de 1'emballage, on 
applique sur la surface ext^rieure de la collerette un 
opercule 6 arrachable qui est soude sur la partie du film 
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restant sur la collerette. L'6tanch6ite est ainsi assur6e, 
le film 2 forraant joint entre la collerette et l'opercule. 
L'emballage peut alors etre recouvert par un couvercle 
enclipsable tel que celui qui est reprEsente 
5 sch6matiquement sur la figure 3. 

L' exemple qui vient d'etre donn6 se rapporte a l'emballage 
de produits plus ou moins solides tels que des foies gras, 
par exemple. 

10 

II est possible de mettre en oeuvre 1' invention avec des 
produits liquides, par exemple pour des recharges de 
biberons. La caract6ristique principale de 1' invention 
consistant h former une collerette rigide sur une feuille 

15 souple est mise en oeuvre. Mais dans ce cas, on surmoule 
la collerette 1 non pas sur un cot6 d'une feuille souple 
mais sur une section transversale d'un tube souple ferme a 
son autre extr6mit6. La partie rigide surmoul6e permet 
ainsi le montage dans le biberon qui n'a plus besoin 

20 d'etre st6rilis6- 

II va de soi que de nombreuses variantes peuvent etre 
apport6es, notamment par substitution de moyens techniques 
Equivalents, sans sortir pour cela du cadre de 
25 1" invention. 
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ftBVENDICATIONS 



Emballage composite en matieres plastiques 
caracterise en ce qu'il comprend une partie rigide 
(1) constituant la partie super ieure et une partie 
souple (2), interne a la partie rigide, constituant 
l'enveloppe du produit. 

Emballage composite selon la revendication 1, 
caracterise en ce que la partie rigide (1) et la 
partie souple (2) sont chimiquement compatibles. 

Procede de fabrication d'un emballage selon la 
revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'il 
consiste a surmouler la partie rigide (1) sur la 
partie souple (2). 

Procede de conditionnement utilisant un emballage selon 
la rvendication 1, caracterise en ce qu'il consiste a : 

- fabriquer une ebauche constituee de la partie rigide 
surmoulee sur la partie souple; 

- reprendre 1' ebauche dans une operation de 
thermoformage ou d'emboutissage pour creer le volume 
necessaire a 1' emballage du produit, de sorte que la 
paroi souple epouse la forme du contenu; 

- proceder a l'operculage et/ou a la mise en place du 
couvercle pour proteger le produit contenu dans 
1' emballage. 

■ Procede de conditionnement utilisant un emballage selon 
la rvendication 1, caracterise en ce qu'il consiste a : 

- fabriquer une ebauche constituee de la partie rigide 
surmoulee sur la partie souple; 

- reprendre 1' ebauche dans une operation de 
thermoformage ou d'emboutissage pour creer le volume 
necessaire a 1' emballage du produit, de sorte que la 
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paroi souple spouse, par mise sous vide, la forme du 
contenu; 

- proc6der a l'operculage et/ou h la mise en place du 
couvercle pour prottger le produit contenu dans 
5 l'emballage. 

6° Proctdt de conditionnement selon la revendication 4 
ou 5, caracterist en ce que le thermoformage du film 
(2) est r§alis6 a l'inttrieur de la partie rigide 
10 (1). 

7° Emballage selon la revendication 1, caracterist en ce 
que la partie souple (2) est constitute par un film. 

15 8° Proctdt de conditionnement selon la revendication 4 
ou 5, caract6ris6 en ce que le film (2) est un film 
barriere multicouches . 

9° Emballage selon la revendication 1, caracttrist en ce 
20 que la partie souple (2) est constitute par un 

trbngon de tube, la partie rigide (1) etant 
surmoulte sur une extrtmite du trongon. 
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